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Abstract of DE1 9744077 

The roll body (2) has at least one through channel (8) with coolant entry and exit units. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingereichten Unterlagen en t no m men 

© Rolle fur eine StranggieBanlage 

© Die Erfindung betrifft eine Rolle fur eine Stranggiefcan- 
lage mit einem durchgehenden Rollenkorper um den kon- 
zentrisch mindestens ein Rollenmantel angeordnet ist, 
der slch uber mindestens zwei Lager gegen den Rollen- 
korper a bstutzt, mit mindestens einem in dem Rollenkor- 
per angeordneten Kanal fur Schmiermittel mit minde- 
stens einer Mundung in jedem von mindestens einem La- 
ger, dem Rollkorper sowie dem Rollenmantel begrenzten 
Ringraum. 

Um eine thermische Uberbeanspruchung einer solchen 
Rolle zu vermeiden, wird erfindungsgemaS vorgeschla- 
gen, daft der Rollenkorper mindestens einen Durchgang 
sowie eine Zu- und Abfuhreinrichtung fur ein Kuhl medi- 
um aufweist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Rolle fur eine StranggieBan- 
lage mit einem durchgehenden Rollenkorper um den kon- 
zentrisch mindestens ein Rollenmantel angeordnet ist, der 5 
sich uber mindestens zwei Lager gegen den Rollenkorper 
abstiitzt, mit mindestens einem in dem Rollenkorper ange- 
ordneten Kanal fur Schmiermittel mit mindestens einer 
Mundung in jedem von mindestens einem Lager, dem Roll- 
korper sowie dem Rollenmantel begrenzten Ringraum. to 

Derartige Rollen mit Fettschmierung der den Rollenman- 
tel tragenden Lager sind aus dem Stand der Technik be- 
kannt. Diese zumeist mehrteiligen Rollen werden ublicher- 
weise mittels Spritzwasser gekiihlt. Trotzdem kommt es bei 
den bekannten Rollen zu thermischen tjberbeanspruchun- 15 
gen von Rollenkorper, Rollenmantel sowie den dazwischen 
angeordneten Lagem. Das sich infolge thermischer Dberbe- 
anspruchung verflussigende Schmiermittel lauft iiber die 
den Ringraum begrenzenden Lager aus. Infolgedessen lauft 
das Lager trocken und blockiert. 20 

Aus dem Stand der Technik sich abweichend aufgebaute 
StranggieBrollen ohne Fettschmierung der Lager bekannt, 
die Kanale fur Kuhlmedien aufweisen: 
Aus der DE 33 15 376 CI geht beispielsweise eine Strang- 
gieBrolle hervor, die aus einem massiven zylindrischen Teil 25 
mit im Oberflachenbereich konzentrisch und parallel zur 
Roltenachse angeordneten Kanalen fur das Kiihlmedium be- 
steht. 

Eine weitere, gattungsfremde Rolle fur eine StranggieB- 
anlage, geht aus der DE 22 37 646 C3 hervor, die aus einem 30 
beiderseits mit je einem Kernteil fest verbundenen Mantel 
besteht, wobei jeder Kernteil mit einer axialen Kuhlwas- 
serzu- bzw. -ableitung versehen ist. Die Kiihlwasserzu- bzw. 
-ableitung sind an zwischen den Kernteilen und dem Mantel 
wendeliormig verlaufende Kiihlkanale angeschlossen. 35 

SchlieBlich geht aus der DE 40 27 224 CI eine weitere 
Rolle mit wendelformigem Kuhlmittelkanal hervor, die im 
wesentlichen aus einem Kern und einem den Kern umge- 
benden Mantel besteht, wobei der Mantel fest mit dem Kern 
verbunden ist. Der Kuhlmittelkanal ist in die Oberflache des 40 
Kern in Form einer Nut eingearbeitet und wird von dem 
rohrformigen Mantel abgedeckt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine thermische tJberbeanspru- 
chung der Rolle der eingangs erwahnten Art zu vermeiden. 45 

Die Losung dieser Aufgabe basiert auf dem Gedanken, 
mit an sich bekannten Kiihlkanalen, insbesondere fur Was- 
ser, unter anderem das Schmiermittel und damit auch Berei- 
che der Rolle effektiv zu kiihlen, die bauartbedingt nicht in 
unmittelbarer Nahe eines Wasserkiihlkanals liegen konnen. 50 

Im einzelnen wird die Aufgabe dadurch gelost, daB der 
durchgehende Rollenkorper mindestens einen Durchgang 
sowie eine Zu- und Abfuhreinrichtung fur ein Kiihlmedium 
aufweist. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist der 55 
Durchgang in der Langsachse des Rollenkorpers angeord- 
net, wahrend die Kanale fur das Schmiermittel konzentrisch 
um diesen zentralen Durchgang fur das Kiihlmedium ange- 
ordnet sind. Ein solcher Durchgang laBt sich unproblema- 
tisch in vorhandene Rollen nach dem Stand der Technik ein- 60 
bringen, bei denen regelmaBig die Schrniermittelkanale 
nicht mit der Langsachse des Rollenkorpers zusammenfal- 
len. 

Die Erfindung erlaubt die Herstellung gattungsgemaBer 
Rollen mit Durchmessem bis zu 60 mm, vorzugsweise im 65 
Bereich zwischen 100 und 200 mm mit einer nahezu belie- 
bigen Anzahl von Rollenmanteln. Die Kiihlung des 
Schmiermittels verhindert ein Trockenlaufen der Lager. 
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Um die Kiihlwirkung zu unterstiitzen kann ein Schmier- 
mittel mit hoher Warmeleitfahigkeit iiber die Schrniermittel- 
kanale zugefuhrt werden. Altemativ oder erganzend kann 
zusatzlich zwischen zwei jeden Rollenmantel tragenden La- 
gern mindestens ein Federkafiglager und/oder ein offenpori- 
ger Metallschwamm angeordnet werden, Ein solcher Me- 
tallschwamm besteht vorzugsweise aus Kupfer oder Alumi- 
nium. Das Federkafiglager ist wegen seiner axialen und ra- 
dialen Ausdehnungsfahigkeit sowie seiner hohen thermi- 
schen Belastbarkeit besonders fiir den Einsatz in einer erfin- 
dungsgemaBen Rolle geeignet. Neben der zusatzlichen 
Kuhlwirkung infolge der Warmebrucke zwischen Rollen- 
mantel und Rollenkorper wird durch diese weitere Lagerung 
die Tragkraft und Stabilitat der Rolle erhoht. 

Um den Druck des Schmiermittels zu beeinflussen, kann 
an der dem Ringraum abgewandten Seite jedes einen Rol- 
lenmantel tragenden Lagers eine Drossel, insbesondere in 
Form eines Schmutzabweisringes zwischen dem Rollenkor- 
per und dem Mantel angeordnet sein. Der Schmutzabweis- 
ring gibt beispielsweise einen definierten Ringspalt von 
0,2 mm Hone zwischen dem Rollenmantel und der AuBen- 
kante des Ringes frei, so daB sich ein uber die Zeit konstan- 
ter Schmiermitteldruck von beispielsweise 1,5 bar einstellt. 

Eine solche Drossel kann alternativ als Labyrinthdichtung 
ausgefuhrt sein. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispieles des naheren erlautert. 

Es zeigen 

Fig. 1 einen Langsschnitt einer erfindungsgemaBen Rolle 
mit Kiihlkanal und 

Fig. 2 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungs- 
gemaBen Rolle mit einer Detailansicht einer Drossel. 

Fig. 1 zeigt eine insgesamt mit 1 bezeichnete erfindungs- 
gemaBe Rolle fur eine StranggieBanlage mit einem durchge- 
henden Rollenkorper 2 um den konzentrisch drei Rollen- 
mantel 3 drehbar angeordnet sind. Von den drei Rollenman- 
teln 3 wird eine Bramme 4 getragen. Die Rollenmantel 3 
stutzen sich gegen den Rollenkorper 2 iiber in ihren Randbe- 
reichen angeordnete Lager 5 ab. Der Rollenkorper 2 selbst 
wird durch insgesamt vier drehbare Stutzlager 6 getragen. 
Der Rollenkorper 2 kann jedoch auch starr in den Stutzen 
gehalten sein. 

In dem Rollenkorper 2 sind insgesamt drei parallel zu 
dessen Achse verlaufende Kanale 7 fur Schmiermittel ange- 
ordnet, die jeweils in einem von jeweils zwei Lagern 5, dem 
Rollkorper 2 sowie dem Rollenmantel 3 begrenzten Rin- 
graum 9 munden. 

Ein Durchgang 8 fur das Kiihlmedium Wasser fallt mit 
der Langsachse des Rollenkorpers 2 zusammen. An der lin- 
ken Stirnseite 11 des Rollenkorpers 2 wird das Wasser zuge- 
fuhrt, wahrend es an der rechten Stirnseite 12 abgefuhrt 
wird. 

Das den Rollenkorper 2 durchstromende Wasser kiihlt zu- 
gleich das durch die Schrniermittelkanale 7 in die Rin- 
graume 9 geleitete Fett und verhindert, daB sich dieses in- 
folge thermischer "Qberbeanspruchung zu stark verfliissigt 
und aus den Lagern 5 unkontrolliert herauslauft. Gleichzei- 
tig kiihlt das Wasser unmittelbar den Rollenkorper 2 sowie 
die diesen umgebenden Lager 5. Mittelbar werden die Man- 
tel 3 iiber das ruckgekuhlte Fett sowie die als Warmebruk- 
ken wirkenden Lager 5 ebenfalls durch das Wasser gekiihlt. 

Eine kontinuierliche Versorgung der Lager 5 und der Rin- 
graume 9 mit Fett bei gleichzeitig konstantem Druck laBt 
sich durch eine im Detail in Fig. 2 naher dargestellte Drossel 
bewerkstelligen, die aus einem Schmutzabweisring 13 zwi- 
schen Rollenkorper 2 und Rollenmantel 3 sowie einer nach- 
geordneten Labyrinthdichtung 14 besteht, wobei sowohl der 
Schmutzabweisring 13 als auch die Labyrinthdichtung 14 
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eine in der Figur nur undeutlich zu erkennende Offnung frei- 
geben, iiber die Fett definiert austreten kann, wenn der 
Druck iiber einen vorgegebenen Maximalwert steigt. 

In der Fig. 2 deutlich zu erkennen ist der im Zentrum des 
Rollenkorpers 2 angeordnete Durchgang 8 fur das Kuhlmit- 5 
tel sowie die konzentrisch zu diesem angeordneten Kanale 7 
fiir das Fett, die in den Ringraum 9 munden. In diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel entspricht die Breite des Ringraums 9 nicht 
der gesamten Strecke zwischen zwei benachbarten Lagem 
5, sondern ist durch einen Einzug 15 des RollenmanteLs 3 10 
verkleinert. Dies erspart Schmierstoff und verbessert den 
unmittelbaren Warmetibergang vom Rollenmantel 3 auf den 
Rollenkorper 2. 

Abweichend zu dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 
sind die Stiitzen 6 fest mit dem Rollenkorper 2 verbunden. 15 
Eine stimseitig den Rollenkorper 2 begrenzende Abdeck- 
platte 16 weist Durchgange 17 fiir die Schmiermittelkanale 
7 und das Kuhlmedium auf. 

Patentanspriiche 20 

1 . Rolle fur eine StranggieBanlage mit einem durchge- 
henden Rollenkorper um den konzentrisch mindestens 
ein Rollenmantel angeordnet ist, der sich iiber minde- 
stens zwei Lager gegen den Rollenkorper abstutzt, mit 25 
mindestens einem in dem Rollenkorper angeordneten 
Kanal fur Schmiermittel mit mindestens einer Miin- 
dung in jedem von mindestens einem Lager, dem Roll- 
korper sowie dem Rollenmantel begrenzten Ringraum, 
dadurch gckennzcichnet, daB der Rollenkorper (2) 30 
mindestens einen Durchgang (8) sowie eine Zu- und 
Abfuhreinrichtung fur ein Kuhlmedium aufweist. 

2. Rolle fur eine StranggieBanlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchgang (8) in der 
Langsachse des Rollenkorpers (2) angeordnet ist. 35 

3. Rolle fur eine StranggieBanlage nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtung fur 
das Kuhlmedium an der einer Stirnseite (11) des Rol- 
lenkorpers (2) und die Abfuhreinrichtung an der gegen- 
uberliegenden Stirnseite (12) des Rollenkorpers ange- 40 
ordnet ist. 

4. Rolle fur eine StranggieBanlage nach einem der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Schmiermittel mit hoher Warmeleitfahigkeit iiber die 
Schmiermittelkanale (7) zugefuhrt wird. 45 

5. Rolle fur eine StranggieBanlage nach einem der An- 
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
zwei jeden Rollenmantel (3) tragenden Lagern (5) min- 
destens ein Federkafiglager und/oder ein offenporiger 
Metallschwamm angeordnet ist. 50 

6. Rolle fur eine StranggieBanlage nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Metallschwamm aus 
Kupfer oder Aluminium besteht. 

7. Rolle fur eine StranggieBanlage nach einem der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB an der 55 
dem Ringraum (9) abgewandten Seite jedes einen Rol- 
lenmantel (3) tragenden Lagers (5) eine Drossel, insbe- 
sondere in Form eines Schmutzabweisringes (13), zwi- 
schen Rollenkorper (2) und Rollenmantel (3) angeord- 
net ist. 60 
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